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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstel- 
len von Walrohren aus thermoplastischem Kunststoff 
mit einer im AnschluB an einen Spritzkopf eines Extru- s 
ders angeordneten Formstrecke. die aus einer in einem 
Gestell angeordneten Fuhrung besteht. auf der in 
einem Einlauf paarweise zu ringfOrmigen Formen 
geschiossene Formhalften dicht aufeinanderfolgend 
vorgeschoben werden, die auf ihrer Unterseite mit w 
Zahnstangen versehen sind. mit mindestens einem im 
Anfangsbereich der Formstrecke angeordneten 
Antriebsritzel, das mit den Zahnstangen der zusam- 
mengeschobenen Formhalften kammt, und mit einem 
der Formstrecke folgenden Auslauf. in dem die Form- is 
halften voneinander getrennt und an voneinander 
getrennte RucWaufstrecken ubergeben werden, auf 
denen sie durch Fordermittel zu dem Einlauf zuruckge- 
fuhrt werden. 

Zum Herstdlen von Wellrohren, bei denen es sich 20 
urn Kunststoffrohre mit Querprofilierung, insbesondere 
mit ring- oder schraubenlintenfdrmigen Querweilen 
handert, ist es bekannt, an zwei endJosen, umlaufenden 
Ketten Formhalften zu befestigen, die im Anschlu8 an 
einen Spritzkopf eines Extruders in der Formstrecke zu 25 
zwei zueinander parailelen Reihen in der Weise zusam- 
mengefuhrt werden, daB die Formhalften jeder Reihe 
paarweise dicht aneinanderiiegende Hohiformen bil- 
den. Oiese bekannt en Vorrichtungen sind zur Herstel- 
lung von Wellrohren Weinerer Durchmesser geeignet 30 
da es bei diesen in Kauf genommen werden kann, da8 
auch in den Ruckiaufstrecken die Formhalften dicht auf- 
einanderfolgend gefordert werden. 

Sollen jedoch Wellrohre mit grOBeren Durchmes- 
sern hergestellt werden, werden entsprechend grCBer 35 
dimensionierte Formhalften benOtigt deren Herstellung 
aufwendig ist und die daher einen erheblichen Investiti- 
onsaufwand bedeuten. Urn mit der geringstmoglichen 
Anzahl von Formhalften auszukommen, sind daher Vor- 
richtungen bekannt, bei denen die Formhalften nur in 40 
der Formstrecke zu dent aneinanderliegenden Folgen 
zusammengefGhrt sind, wahrend sie einzeln mit grOBe- 
rer Geschwindigkeit uber die Ruckiaufstrecken zuruck- 
gefordert werden, so daB es grundsatzlich nur 
notwendig ist, jeweils in jeder RucWaufstrecke nur eine 45 
Formhaifte zu fordern, und sich dadurch die zur Herstel- 
lung von Wellrohren erforderliche Anzahl von Formhalf- 
ten auf ein Minimum beschrankt 

Bei einer aus EP-B-0 270 694 bekannten Vorrich- 
tung der eingangs angegebenen Art besteht die die so 
Formhalften uber die RucWaufstrecken zuruckfuhrende 
Ruckfuhreinrichtung aus zwei langs der Form- oder 
Arbeitsstrecke im Abstand von dieser verlaufenden 
RuckfOrderern und vier QuerfOrderern. die die Form- 
halften zwischen den Ein- und Ausiaufen einerseits und 55 
den Ruckiaufstrecken andererseits in Querrichtung fOr- 
dern. Jeder der RuckfOrderer besitzt jeweils unterhalb 
des Formhaiftenweges ein endloses Zugglied mit einem 
in Fdrderrichtung des jeweiligen FOrderers umlaufen- 



den Trum. Oabei tmgen die Zugglied er Mitnehmer. die 
am 8eginn des FOrderweges mit den Formhalften in 
Eingriff kommen, diese mrtnehmen und am Ende der 
RucWaufstrecke wieder auBer Eingriff mit den Formhalf- 
ten kommen. Wahrend bei dieser bekannten Vorrich- 
tung der Rucktransport der Formhalften uber die 
RucWaufstrecke problemlos mogJich ist. ergeben sich 
jedoch gewisse Schwierigkeiten bei der Querforderung 
der Formhalften durch die Querforderer, da diese ein 
verkantungs- und stoBfreies Aneinanderfugen der 
Formhalften in dem Einlauf und ein entsprechendes 
behinderungsfreies Auseinanderfuhren der Formhalften 
im Auslauf bewirker muss en. 

Bei ener aus E.P-8-0 007 556 bekannten Vorrich- 
tung der eingangs imgegebenen Art wird das Problem 
des verkantungs- und anstoflfreien Anlegens der Form- 
halften im Einlauf der Formstrecke und des storungs- 
freien Herausziehens der Formhalften im Auslauf der 
Arbeitsstrecke dadurch gelost, daB jede Ruckfuhrein- 
richtung der Formhalften aus einem Schlitten mit einem 
Schwenkarm besteht. der an seinem freien Ende ein 
Koppelorgan zur losbaren Ankoppelung an eine Form- 
haifte besitzt Duron erttsprechende Steuerung der 
Schwenkbewegung der Schwenkarme last sich der 
transiatorischen Scrdittenbewegung eine Schwenkbe- 
wegung in der Weise ubertagern. daB die Formhalften 
beim Einfugen im Einlauf in die Formstrecke und beim 
Herausfuhren im Auslauf der Formstrecke auf 
gewunschten schragen und gekrQmmten Kurvenbah- 
nen gefuhrt werden konnen. Diese bekarmte Vorrich- 
tung weist jedoch den Nachteil auf. daB die Schiitten- 
und Scriwenkarmknnstruktion wegen der benctigten 
Stabilitat sehr aufwendig ist und daB die RGckforderung 
uber die RucWaufstrecke nur durch einen Schlitten 
moglich ist. der nach jedem Forderweg einen RucWauf- 
weg ausfuhren muB, so daB die Ruckffirdergeschwin- 
digkeit begrenzt ist und sich jeweils immer nur eine 
Formbackenhaifte in der RucWaufstrecke befinden 
kann. 

Aufgabe der Eifindung ist es daher. eine Vorrich- 
tung der eingangs angegebenen Art zu schaffen. deren 
RucWaufstrecken mit kontinuieriich fordernden FOrder- 
einrichtungen versehen sind, wobei zwischen der 
Formstrecke und den RucWaufstrecken quer fflrdernde 
Einrichtungen vorgosehen sind, c5e ein kollisionsfreies 
Einfadeln der Formhalften in dem Einlauf und ein ent- 
sprechendes stoBfreies Herausziehen der Formhalften 
>m Auslauf der Formstrecke ermoglichen. 

Erfindungsgem 5B wird diese Aufgabe bei einer Vor- 
richtung der gattuncjsgemaBen Art dadurch gelost daB 
die Fordermittel air. aufeinanderfolgend mit den Zahn- 
stangen der Formhalften in Eingriff kommenden. ange- 
triebenen Ritzeln bostehen und daB die Querforderung 
der Formhalften zwschen dem Aus- und Einlauf durch 
querbeweglich angetriebene Ritzel erfolgt Bei der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung findet einheitlich eine For- 
derung und Bewegung der Formbackenhalften nur 
durch Ritzel start, so daB die Ritzel fOrderung nicht nur 
auf den Vorschub der Formbacken in der Formstrecke 
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beschrankt est. sondern auch zur Ruckforderung der 
Formbackenhalften in den RucWaufstrecken angewen- 
det wird. Bei der erfindungsgemaGen Vorrichtung findet 
also zwischen dem Auslauf und dem Ritzelantrieb im 
Einlauf der Formstrecke eine Forderung der Formbak- 
kenhalften durch Ritzel statt, so da6 nur einhertliche 
Forderrrtittel zur Anwendung kommen, die eine Forde- 
rung der Formbackenhalften auf den gewunschten Fdr- 
derwegen in genau definierter Weise ermoglichen. 

Im Auslaufbereich der Forderstrecke geraten die 
Zahnstangen der Formhalften jeweils in genau definier- 
tem Zahneingriff mit den Querforderritzeln, die die 
Formbackenhalften einmal mit der synchronen 
Geschwindigkeit der Formstrecke weiterfordern und 
anschlieflend Oder gleichzeitig die Formhalften zum 
Ausheben aus der Formstrecke querfordern. Oabei kon- 
nen die Querforderritzel den herauszufuhrenden Form- 
backenhalften kurzfristig auch eine groSere 
Geschwindigkeit als der Sychrongeschwindigkeit ertei- 
len, urn zur erleichterten Querforderung einen Weinen 
Spait zu den nachfolgenden Formhalften zu bilden. der 
ein kollisionsfreies Ausfahren mit Sicherheit gewahriei- 
stet 

Das Einfugen der Formbackenhalften im Einlaufbe- 
reich der Formstrecke erfolgt dann in entsprechender 
Weise. 

Nachdem also die Querforderritzel die Formhalften 
zunachst mit Sychrongeschwindigkeit der Formstrecke 
und vorzugsweise vorubergehend mit einer groBeren 
Geschwindigkeit gefordert haben. wird der Forderbewe- 
gung in Arbeitsrichtung eine Querforderbewegung 
uberlagert AnschlieBend wird der Ritzelantrieb rever- 
siert. so daB die jeweilige Formhalfte in der RucWauf- 
strecke mit richtigem Zahneingriff an die Ritzel der 
Rucklaufstrecke Obergeben wird. Die Ritzel der Ruck- 
laufstrecke beschieunigen dann die Formhalften 
zunachst auf die groBte ROckfOrdergeschwindigkeit 
bevor diese die Formhalften zur Ubergabe an die Quer- 
forderritzel wieder abbremsen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erf indung ist vorge- 
sehen, daB die in den En- und Auslaufberetchen der 
Formstrecke jeweils in die Verzahnungen der Zarmstan- 
gen der Formhalften eingreifenden, antreibbaren Ritzel 
mit ihren Stirnseiten oder mit mit den Stirnseiten ver- 
bundenen Bordscheiben formschlussig an die Zahn- 
stangen einfassenden Ranken anliegen und daB die 
Ritzel mit diese querfOrdernden Antrieben versehen 
sind. Die also sowohl drehend als auch in axialer Rich- 
tung antreibbaren Ritzel vermogen den Formbacken- 
halften Bewegungen sowohl in Richtung der 
Formstrecke als auch quer zu cfieser zu erteilen. so daB 
sie die Formbackenhalften auf den gewunschten 8ewe- 
gungsbahnen sowohl aus der Formstrecke heraus als 
auch in diese hinein zu fordern vermdgen. 

Sind die Stirnseiten der Ritzel mit Bordscheiben 
versehen. bewirken diese die erforderliche Kraftubertra- 
gung zur Querforderung der Formhalften. 

ZweckmaBigerweise weisen die Bordscheiben 
einen groBeren Durchmesser auf als die Ritzel. so daB 



diese bei der Querforderung in der gewunschten Weise 
groBfiachig an den die Zannstangen einfassenden 
Ranken anliegen. 

ZweckmaBigerweise ist fur jede Folge von Form- 

5 haiften in der Formstrecke je ein Antriebsritzel vorgese- 
hen. Diese synchron angetriebenen Antriebsritzel sind 
dann in funktioneiler Weise den Querfarderritzeln in der 
Weise angepaBt. daB sie bei der Ubergabe der Form- 
halften an diese durch die Querforderritzel mit diesen 

w fluchten. 

Grundsatzlich kann den Querfdrderritzeln durch 
entsprechendes Verfahren der Ritzelwellen in axialer 
Richtung eine querfordernde Bewegung erteilt werden. 
Vorteilhafter ist es jedoch. jedes der querfOrdernden 

15 Ritzel in einem in Fuhrungen verfahrbaren Schlitten zu 
lagern, der mit einem diesem bewegenden Antrieb ver- 
sehen ist Dabei kann jedes in dem Schlitten gelagerte 
Ritzel auf einer gestellfest gelagerten, mit einem Antrieb 
versehenen Vielkeifweile verschieblich gelagert sein, so 

20 daS das Ritzel in einfacher Weise mit einem Drehan- 
trieb versehen ist. Der Schlitten selbst kann in beliebi- 
ger Weise mit einem diesen quer verfahrenden Antrieb 
versehen sein. ZweckmaBigerweise ist jeder Schlitten 
jedoch durch eine gestellfest gelagerte und mit einem 

25 Antrieb versehene Spindel veriahrbar. 

ZweckmaBigerweise sind cfie Formhalften auf ihren 
Ober- und Unterseiten mit Zahnstangen versehen, 
wobei im Anfangsbereich der Formstrecke auch mit den 
oberen Zahnstangen kammende Antriebsritzel vorge- 

30 sehen sind. Diese Art des Arrtriebs sichert eine gute, 
gleichmaBige und verkantungsfreie Fdrderung der 
Formbackenhalften in der Formstrecke. 

ZweckmaBigerweise sind die Formhalften mit 
schragen Fuhrungsflachen versehen, die im Ausiaufbe- 

35 reich der Formstrecke mft entsprechenden schragen 
Fuhrungsflachen des Gestells zusammenwirken. Diese 
Schragf lachen bewirken ein gutes Ausheben der Form- 
stege der Formhalften aus den Wellentaiern der Well- 
rohre. 

40 ZweckmaBigerweise stutzen sich die Formhalften 
in der Formstrecke uber Rollen an seitlichen Fuhrungs- 
profilen ab. Wahrend die Formhalften in der Formst- 
recke durch die Antriebsritzel in ihrer axialen Richtung 
genau zueinander ausgerichtet sind, bewirken die seitJi- 

45 chen Fuhrungs- Oder Abstutzprofile einen guten Ver- 
bund der paarweise die Formstrecke durchlaufenden 
Formhalften zu einem ringformigen Gied der wandern- 
den Form. 

ZweckmaBigerweise sind die Formhalften auf ihrer 
so Oberseite mit Rollen oder frei drehbar gelagerten 
Kugeln versehen, die mit oberen Fuhrungen oder Fuh- 
rungsflachen des Gestells zusammenwirken konnen. 
Damit konnen sich die Formhalften uber die Rollen oder 
Kugeln an den Fuhrungsflachen abstutzen. so daB eine 
55 unerwunschte Verlagerung der Formhalften ausge- 
schiossen ist 

ZweckmaBigerweise stehen die Ritzel jeder der 
beiden RucWaufstrecken miteinander in Antriebsverbin- 
dung und werden von einem gemeinsamen Antrieb syn- 
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chron angetrieben. 

Nach einer Weiterbldung der Erfindung tst vorge- 
sehen, daB im Endbereich der Formstrecke rrdt den 
Zahnstangen jeder Folge von Formhalften kammende 
Ritzel angeordnet sind, deren Wellen mrt c5e Stellung 
der Zahne erfassenden MeBeinrichtungen versehen 
sind. Durch die Erwarmung der Formhalften in der 
Formstrecke durch den extrudierten Rohrstrang erfah- 
ren die Formhalften eine Langung. c5e zum zahnrichti- 
gen Eingriff der Querfflrderrrtzel in die Zahnstangen der 
Formhalften erfaBt werden muB. Diese Langung der 
Formhalften wird durch die MeBritzel gemessen. so daB 
eine entsprechende Steuereinrichtung dann die Dre- 
hung und Winkelstellung der QuerfOrderritzel zum lage- 
richtigen Zahneingriff sicherstellt 

In entsprechender Wetse kann der obere Tea des 
Gestelts entsprechend den Dehnungen und Schrump- 
fungen der Formhalften heb- und absenkbar sein. 

Nach einer WerterentwicWung der Erfindung ist vor- 
gesehen, da3 de RucWaufstrecken anschfieBend an 
die QuerfOrderritzel mit Parkstation fur Formhalften ver- 
sehen sind. die durch eigene Antriebe in die RQcWauf- 
strecken einfuhrbar sind. Die an den Parkstationen 
stehenden Fbrmhalften kOnnen besondere Fbrmen auf- 
weisen, so daB durch entsprechendes paarweises Bn- 
leiten der in den Parkstationen stehenden Fbrmhalften 
besondere Formen an den Rohren, beispielsweise Muf- 
fen, erzeugt werden kOnnen. Habendie mit besonderen 
Fbrmen versehenen Fbrmhalften die Formstrecke 
durchlaufen, werden diese wieder durch entsprechen- 
den Antrieb der QuerfOrderritzel in den Parkstationen 
abgesteift. 

ZweckmaBigerweise besteht das Gesteil aus zwei 
in der vertikalen Langsmittelebene geteilten Teilen, c5e 
auseinanderfahrbar und in ihrer zusammengeschobe- 
nen Stellung verriegelbar sind. Diese Ausgestaltung 
ermoglicht es, im Faile von StOrungen, beispielsweise 
bei Stromausfall, die Gesteilteile jeweils mit einer Fblge 
der Formhalften in der Arbertsstrecke auseinanderzu- 
fahren, so daB die Formhalften von dem extrudierten 
Rohr abgehoben werden und ein Einfrieren des Rohres 
in den Formen in der Formstrecke vermieden ist 

Das Gesteil kann auch in seiner Langsrichtung 
durch Antriebe auf Fuhrungen verschieblich sein. 

En Ausfuhrungsbeispiei der Erfindung wird nach- 
stehend anhand der Zeichnung naher eriautert In die- 
ser zeigt 
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Fig. 5 
Fig. 6 
Rg.7 

Fig. 8 

Rg.9 
Rg. 10 

Rg. 11 

Rg. 12 
Rg. 13 

Rg. 14a -Rg. 14p 
Rg. 15a -Rg. 15p 
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Rg. 1 

Rg.2 
Fig. 3 
Rg. 4 



eine Draufsicht auf die Vorrich- 
tung zum Transport der Form- so 
halften. 

einen Langsschnrtt durch die 
Vorrichtung nach Rg. 1. 



Rg. 16a - Rg. 16b 



rahmen der Vorrichtung nach 
Rg. 1. 

einen weiteren Querschnitt 
durch die Vorrichtung nach Rg. 
1. 

einen der Rg. 5 entsprechenden 
Querschnitt mit auseinanderge- 
schobenen Rahmenteilen, 

eine Draufsicht auf ein in einem 
SchlHten geiagertes QuerfOrder- 
rrtzel mit Verstell^5indel und Rit- 
zefantrieb. 

eine Anstcht des das QuerfOr- 
derritzel lagernden Schlittens in 
Richtung des Pfeils Z in Rg. 7, 

eine Draufsicht auf eine Form- 
harfte, 

eine Sertenansicht der oberen 
seitlichen Formbackenbegren- 
zungsplatte. teilweise im Schnitt, 

einen Schnitt durch die Form- 
backenplatten langs der Linie XI- 
XI in Rg. 9. 

eine schemattsche Draufsicht 
auf die Vorrichtung nach Rg. 1 . 

ein Antriebsschema der Ritzeln 
einer RuckfOrderstrecke. 

eine zeitliche Folge des Trans- 
ports zweier Formbacken von 
dem Ausiauf zuruck in den Sn- 
lauf, 

eine zeitliche Folge des Form- 
backentransports von dem Aus- 
iauf zuruck in den Einlauf. bei 
dem in der Parkstation abge- 
stellte Formhalften in die Ruck- 
laufstrecken eingespeist 
werden, und 

de Ruckfuhrung eines Formbak- 
kenpaares in die Parkstation. 
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einen Querschnitt durch die Vor- 
richtung nach Rg. 1 . 

eine Oraufsicht auf den Grund- 



Wie am besten aus den Rguren 4 bis 6 ersichtlich 
•st besteht die Vorrichtung aus einem Grundrahmen 1. 
der auf zwei parallel zur Formstrecke verlaufenden 
Schienen 3. 4 verschieblich gefuhrt ist Zur Verschie- 
Ixing in Langsrichtung dienen seitiich an dem Grund- 
rahmen 1 befestigte Hydraulikzylinder 5. 6, deren 
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Kolbenstangen 7. 8 an Festpunkten 9, 10 angel enkt 
sind. Auf dem Grundrahmen 1 sind di Rahmenteile 1 1 , 
12 querverschietrfich gefuhrt. wobei zur Querverschie- 
bung hydraulische Kbiben-Zylinder-Einheiten 13 bis 16 
vorgesehen sind. In der aus den Ftguren 4 und 5 s 
zusammengeschobenen Stellung der Rahmenteile 1 1 . 
12 sind diese miteinander verriegelt Die Rahmenteile 
11.12 sind jeweils mit zwei parallel zueinander verlau- 
fenden FGhrungen fur die linken und rechten Formhalf- 
ten 1 7, 1 8 versehen. auf denen diese durch die Arbeits- 10 
Oder Formstrecke 19 und uber die RucWaufstrecken 20, 
21 gefuhrt werden. In der aus Fig. 1 ersichtlichen 
Formstrecke 19 befinden sich jeweils acht zu ringfCrmi- 
gen Formen zusammengeschobene FormhaJften 17. 
18. wobei jeweils die FormhaJften eines Paares in der ;5 
Auslaufstation B auseinandergefuhrt Oder in der Sn« 
laufstation A zusammengefuhrt werden. Durch ale 
Formstrecke 19 werden die zu ringforrrrigen Formen 
zusammengeschobenen Formhaiften jeweils durch 
paarweise an den oberen und unteren Zahnstangen der 20 
FormhaJften angreifende Ritzel 23. 24 und 25. 26 trans- 
portiert Oie Ritzel 23. 24 sind in den Grundrahmentei- 
len gelagert wahrend die Ritzel 25, 26 in Rahmen 27. 
28 gelagert sind. die an jeweils vier Saulen 30 bis 34 
und 35 bis 38 heb- und absenkbar gefuhrt sind Uber 2S 
die RucWaufstrecken 20, 21 transportieren jeweils sie- 
ben Ritzel 39. 40 die ForrnbackenhaJften, die mit glei- 
cher Drehrichtung synchron durch Ketten oder 
Zahnriemen 41 , 42 gekuppelt sind Die Ritzel 39. 40 der 
beiden RucWaufstrecken 20. 21 werden jeweils von 30 
einem gemeinsamen Antrieb 44. 45 angetrieben. 

Zur QuerfGrderung der FormhaJften 17, 18 zwi- 
schen der Formstrecke 19 und den RucWaufstrecken 
20, 21 sind in Schfrtten 46 gelagerte QuerfOrderritzel 47 
vorgesehen, die an ihren Stirnseiten mit im Durchmes- 35 
ser grCBeren Bordscheiben 48 verbunden and. Oie 
Schlitten 46 sind mit FOhrungsstQcken 49, 50 ver- 
schraubt die auf parallel zueinander verlaufenden FGh- 
rungsschienen 51. 52 jedes der Gestellteile 
querverschieblich gefuhrt sind. 40 

Die de Ritzel 47 lagernden Zapfen 53 sind als 
Hohlzapfen ausgefuhrt. die auf im Gestell gelagerten 
Vielkeilwellen 54 axialverschieblich gelagert sind. Die 
Vielkeilwellen sind jeweils mit besonderen Antriebs- 
Servo-Motoren 55 gekuppelt. 45 

Auf den Schlitten 46 sind Spindelmuttern 56 befe- 
stigt, die von in jedem der Gestellteile gelagerten Spin- 
deln 57 durchsetzt sind. die ebenfalls mit eigenen 
Antriebs-Servo-Motoren 58 gekuppelt sind. 

In Fig. 7 ist der Schlitten 46 in voll ausgezogenen so 
Linien in seiner Stellung gezeigt. in der er sich zur Uber- 
gabe einer Formhalfte in die Formstrecke befindet. 
Links in Fig. 7 ist der Schlitten 46* in gestrichelter Stel- 
lung dargestellt, in der er die uber die entsprechende 
Rucklaufstrecke gefOrderte Formhalfte ubernimmt. 55 

Jede der spiegelbildlich zueinander ausgebildeten 
Formhaiften 17. 18 tragt auf ihrer Oberseite und ihrer 
Unterseite eine Zahnstange 60, die mit den Ritzeln 
kammt. Beidseits der Zahnstangen 60 sind in der aus 



Ftg. 11 ersichtlichen Weise Nuten 61. 62 vorgesehen. 
deren jeweils auBere Ranken 63 der Fuhrung der mit 
den Stirnseiten der Ritzel 47 verbundenen Bordschei- 
ben 48 dienen. Die Zahnstangen 60 sind mit Stahlplat- 
ten 65 verschraubt. die die Oberseiten und Unterseiten 
der FormhaJften 17. 18 abdecken. Seitlich der Zahn- 
stangen 60 sind in den Stahlplatten 65 in der aus den 
Figuren 9 und 1 1 ersichtlichen Weise Kugeln 67 uber 
Weine Kugeln in kalottenartigen Betten gelagert. die der 
reibungsarmen Fuhrung der Formhaiften 17. 18 durch 
die Formstrecke und die RucWaufstrecken dienen. Oie 
Stahlplatten 65 tragen an ihren auBeren Seiten Rollen 
68. uber die sich diese in der Formstrecke auf seitiichen 
Fuhrungsschienen abstutzen. 

Oie Gestellteiie sind im Bereich des Auslaufs mit 
keiiformigen Schragflachen 84 (siehe Fig. 1) versehen, 
die mit entsprechenden Schragflachen 85 (siehe Fig. 9) 
der Formhaiften zusammenwirken, so da 6 der Bewe- 
gung der Formhaiften in Richtung der Arbeitsstrecke 
eine Querbewegung uberiagert wird, mit der die Form- 
haiften bei ihrer Bewegung mit Synchrongeschwindig- 
keit der Arbeitsstrecke auBer Bngriff mit den in der 
Arbeitsstrecke profflierten Wellrohren geschoben wer- 
den. Erst nachdem die FormhaJften durch die Kalfla- 
chen 84, 85 eine Querverschiebung erfahren haben, 
geraten die Zahnstangen der quer verschobenen Form- 
haiften in Bngriff mit den QuerfOrdem'tzeln, die dann die 
Formhaiften in die Ruckfuhrstrecken 20. 21 fordern. 

Oadie Formhaiften 17, 18 aus AluminiumguBteilen 
bestehen, sind die Stahlplatten in einer Weise mit den 
Formhaiften verbunden, daB den urrterschiedlichen 
Dehnungen von Aluminium und Stahl Rechnung getra- 
gen ist 

Wie aus Fig. 12 ersichtlich, sind im Endbereich der 
Formstrecke zwei MeBritzeJ 69, 70 im Gestell gelagert, 
die mit den Zahnstangen der beiden in der Formstrek- 
ken befindlichen Fdlgen von Formhaiften kammen. 
Diese MeBritzel 69. 70 erfassen die Dehnungen der 
Formhaiften in der Formstrecke in Langsrichtung und 
geben diese Qber ihre Wellen an die Steuereinrichtung 
der Anlage weiter. Entsprechend den gemessenen 
Dehnungen korrigiert die Steuereinrichtung die Winkel- 
lage der QuerfOrderritzel 47, so daB die Zahnstangen 
im Auslaufbereich lagerichtig in die Verzahnungen der 
QuerfOrdenitzel eingreifen. 

In Vertangerung der RucWaufstrecken 20. 21 befin- 
det sich jenseits des Querforderweges der Schlitten 46 
in den RucWaufstrecken-Parkpositionen 70, 71, in 
denen Formhaiften mit Sonderformen bereitgesteilt 
werden kOnnen. Diese Parkstationen 70, 71 sind mit 
eigenen Antrieben 72. 73 fur die geparkten Formhaiften 
versehen. so daB diese nach Bedarf paarweise in die 
RucWaufstrecken eingeleitet werden kdnnen. 

Aus Rg. 14 ist die zeitliche Folge ersichtlich. in der 
Formhaiften 17, 18* im Auslauf in die RucWaufstrecken 
20. 21 uberfuhrt und im Einlauf wieder paarweise in der 
Formstrecke zusammengefuhrt werden. In Rg. 14a 
befinden sich die Formhaiften 17. 18 am Ende der 
Formstrecke. Die Formhaiften 1 7. 18 kommen in Eingriff 
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mit den QuerfOrderritzeln 47. die zunachstdie Formbak- 
kenhaJften mit synchroner Geschwindigkeit der Formst- 
recke weiterfOrdern und diesen dann erne geringe, 
voreilende Geschwindigkeit erteilen. sobald diese uber 
die Schragflachen so weit nach auBen gefOrdert sind. s 
daB die formenden Rippen auBer Eingriff mit den 
geformten Wellentaiern der Wellrohre gekommen sind. 
Sobald die Querforderritzel die Forrnhaiften nach auBen 
in die RucWaufstrecken 20. 21 gefOrdert haben. rever- 
sieren deren Antriebe, so daB die Forrnhaiften 17. 18 w 
mit ihren Zahnstangen in Eingriff mit den RucWOrderrit- 
zeln der RucWaufstrecken 20. 21 kommen. Die Form- 
backen werden dann von den synchron angetriebenen 
ROckfOrderritzeln auf RuckfOrdergeschwindigkeit 
beschleunigt, bevor sie wieder abgebremst werden, 15 
wenn sie auf die Querforderritzel der Einlaufseite g elan- 
gen. Im Einlauf werden dann die Forrnhaiften von den 
QuerfOrderritzeln wieder zu ringfOrmig geschlossenen 
Form en zusammengefuhrt und an die vier Ritzel uber- 
geben. die diese durch die Formstrecke fOrdern. 20 

Der Transport der Forrnhaiften 17\ 18* von dem 
Auslauf zu dem Einlauf ist in Fig. 14 in 16 Schritten dar- 
gestellt wobei jeder Schritt einer Sekunde in dem zeitli- 
chen Ablaut errtspricht 

Aus den Figuren 15a bis 15p ist ersichtlich, wie in 25 
den Parkstationen geparkte Sonderrrformhaiften 80* 
und 81 " in die RQckJaufstrecken eingespeist und in der 
Formstrecke uber die Querforderritzel zusammenge- 
fuhrt werden. Wie aus Fig. 15 ersichtlich ist erfolgt cfie 
Steuerung der Anlage bei der Einfuhrung der Sender- 30 
fbrmhalften 80', 81' dadurch, daS diese uber die Quer- 
forderritzel des Ausiaufes transportiert werden. wenn 
stch diese in ihren RGckfOrderstrecken befinden. 

Aus Rg. 16 ist ersichtlich, wie die Forrnhaiften 17" 
und 18" vorubergehend in den Parkstationen abgesteilt 35 
werden. wahrend die Sonderformhaiften 80'. SV durch 
die Formstrecke geschoben werden. 

Patentanspruche 

40 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Wellrohren aus 
thermoplastischem Kunststoff 
mit einer im AnschluB an einen Spritzkopf eines 
Extruders angeordneten Formstrecke. die aus 
einer in einem Gestell angeordneten Fuhrung 45 
besteht. auf der in einem Einlauf paarweise zu ring- 
formigen Formen geschlossene Forrnhaiften dicht 
aufeinanderfolgend vorgeschoben werden. die auf 
ihrer Unterseite mit Zahnstangen versehen sind. 
mit mindestens einem im Anfangsbereich der so 
Formstrecke angeordneten Antriebsritzel, das mit 
den Zahnstangen der zusammengeschobenen 
Forrnhaiften kammt. und 

mit einem der Formstrecke folgenden Auslauf. in 
dem die Forrnhaiften voneinander getrennt und an 55 
voneinander getrennten RucWaufstrecken uberge- 
ben werden. auf denen sie durch FCrdermittel zu 
dem Einlauf zuruckgefuhrt werden. 
dadurch gekennzeichnet 



daB die Fordennittel der RucWaufstrecken aus auf- 
einanderfolgend mit den Zahnstangen der Forrn- 
haiften in Eingriff kommenden, angetriebenen 
Rrtzeln bestehen und daB die GuerfOrderung der 
Forrnhaiften zwischen dem Aus- und Einlauf durch 
querbeweglich angetriebene Ritzel erfolgt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in den Ein- und Auslaufbereichen 
der Formstrecke jeweils in die Verzahnungen der 
Zahnstangen der Forrnhaiften eingreifenden. 
antreibbaren Ritzel mit ihren Stimseiten Oder mit 
mit den Stimseiten verbundenen Bordscheiben 
formschlussig an die Zahnstangen einfassenden 
Ranken anlieg€-n und daB die Ritzel mit diese quer- 
fCrdernden Antieben versehen sind. 

3. Vorrichtung na:h Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Bordscheiben einen grOBeren 
Durchmesser bestzen als die Ritzel. 

4. Vorrichtung naoh einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB fur jede Foige der 
Forrnhaiften in der Formstrecke je ein Antriebsritzel 
vorgesehen ist 

5. vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
daduich gekennzeichnet daB jedes querfOrdernde 
Ritzel in einem n Fuhrungen verfahrbaren Schlitten 
gelagart ist. d^r mit einem diesen bewegenden 
Antrieb versehem ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedes in einem Schlitten geiagerte 
Ritzel auf eine.' gesteltfest gelagerten. mit einem 
Antrieb versehenen Vielkeiiwelle verschiebiich ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 Oder 6. dadurch 
gekennzeichnet. daB jeder Schlitten durch eine 
geste'lfest geiagerte und rrrit einem Antrieb verse- 
hene Spindel vorfahrbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 7. 
dadurch gekensizeichnet dafl die Forrnhaiften auf 
ihren Ober- und Unterseiten mit Zahnstangen ver- 
sehen sind und im Anfangsbereich der Formstrecke 
sowohl mit den unteren als auch mit den oberen 
Zahnstangen kammende Antriebsritzel vorgesehen 
sind. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet daB die Forrnhaiften mit 
schragen Fuhmngsf lichen versehen sind. die im 
Auslaufbereich der Formstrecke mit entsprechen- 
den schragen Fuhrungsfiachen des Gestells 
zusartmenwirk'in. 

10. Vorrichtung nar.h einem der AnsprOche 1 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet. daB sich die Forrnhaiften 
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in der Fbrmstrecke Ober Rollen an seitlichen FQh- 
rungsprofaen abstutzen. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10. 
dadurch gekennzeichnet da8 die Formhatften auf 
ihren Ober- und Unterseiten mit Rollen oder frei 
drehbar gelagerten Kugeln versehen sind. die mit 
oberen und unteren Fuhrungen oder FGhrungsfia- 
chen des Gestells zusammenwirken konnen. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11. 
dadurch gekennzeichnet. daB die Ritzel jeder der 
beiden RucWaufstrecken miteinander in Antriebs- 
verbindung stehen und von einem gemeinsamen 
Antrieb synchron angetrieben werden. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12. 
dadurch gekennzeichnet daB im Endbereich der 
Formstrecke mit den Zahnstangen jeder Fblge von 
Formhaiften kammende MeBritzel angeordnet sind, 
deren Weilen mit die Stellung der Zahne der Zahn- 
stangen erfassenden MeBeinrichtungen versehen 
sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der obere Teil des 
Gestells entsprechend den Dehnungen und 
Schrumpfungen der Formhalften heb- und absenk- 
bar ist 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet daB die RucWaufstrecken 
anschlieBend an die QuerfOrderritzel mit Parkstat- 
ionen fur Formhalften versehen sind. die durch 
eigene Antriebe in die RucWaufstrecken einfuhrbar 
sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet daB das Gestell aus zwei 
in der vertikalen Langsrrrittelebene geteilten Teilen 
besteht die auseinanderfahrbar und in ihrer 
zusammengeschobenen Stellung vemegelbar 
sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Gestell in seiner 
Langsrichtung auf Fuhrungen verschiebiich ist. 

Claims 

1. An apparatus for the manufacture of corrugated 
tubes from thermoplastic material, comprising 

a shaping path adjoining the head of an 
extruder, composed of a guide arranged in a 
frame structure, along which, in an inlet, mold 
halves closed together in pairs as annular 
molds are advanced in dose succession, said 
mold halves being provided on a lower side 



thereof with racks. 

at least one drive pinion arranged on the initial 
part of the shaping path for meshing with the 
s racks of th pushed-together mold halves, and 

an outlet following the shaping path, at which 
the mold halves are separated from each other 
and are transferred to mutually separate return 
w paths, on which they are returned by conveying 

means to the inlet. 

characterized in that 

the conveying means of the return paths consist of 
ts driven pinions adapted to come into engagement in 
sequence with the racks of the mold halves, and in 
that the transverse conveyance of the mold halves 
between the outlet and the inlet is caused by trans- 
versely movably driven pinions. 

20 

2. The apparatus as claimed in claim 1 . characterized 
in that the drivable pinions engaging the respective 
teeth of the racks on the mold halves in the inlet and 
outlet parts of the shaping path have their end sur- 
25 feces, or edge disks connected with the end sur- 
faces, in interlocking engagement with flanks which 
encircle the racks, and in that the pinions are pro- 
vided with drives transversely conveying the same. 

30 3. The apparatus as claimed in claim 2. characterized 
in that the edge disks possess a larger diameter 
than the pinions. 

4. The apparatus as claimed in any one of claims 1 
35 through 3, characterized in that for each train of 

mold halves along the shaping path one respective 
drive pinion is provided. 

5. The apparatus as claimed in any one of claims 1 
40 through 4, characterized in that each transversely 

conveying pinion is bearinged in a carriage adapted 
to move in guides and being provided with a drive 
for moving the same. 

45 6. The apparatus as claimed in claim 5, characterized 
in that each pinion bearinged in a carriage is 
adapted to slide on a splined shaft which is 
bearinged in a manner fixed in relation to the frame 
structure and is provided with a drive. 

50 

7. The apparatus as claimed in claim 5 or in claim 6. 
characterized in that each carriage is adapted to be 
moved by a lead screw which is bearinged in a 
manner fixed in relation to the frame structure and 

55 is provided with a drive. 

8. The apparatus as claimed in any one of claims 1 
through 7. characterized in that the mold halves are 
provided on upper and lower sides thereof with 



7 



13 



EP 0 636 462 B1 



14 



racks, and in the initial part of the shaping path 
drive pinions are provided for meshing both with the 
lower and also with the upper racks. 

9. The apparatus as claimed in any one of claims 1 
through 8. characterized in that the mold halves are 
provided with oblique guide surfaces which in the 
exit part of the shaping path cooperate with corre- 
sponding oblique guide surfaces of the frame struc- 
ture. 

10. The apparatus as claimed in any one of claims 1 
through 9, characterized in that along the shaping 
path the mold halves are supported by means of 
rollers running on lateral guide sections. 

11. The apparatus as d aimed in any one of claims 1 
through 10, characterized in that on upper and 
lower sides thereof the mold halves are provided 
with rollers or freely rotatably supported bails 
adapted to cooperate with upper and lower guides 
or guide surfaces on the frame structure 

12. The apparatus as claimed in any one of claims 1 
through 11, characterized in that the pinions of 
each of the two return paths are drivingly con- 
nected with each other and are adapted to be 
driven synchronously by a common drive. 

13. The apparatus as claimed in any one of claims 1 
through 12, characterized in that in an end part of 
the shaping path detector pinions are arranged 
adapted to mesh with the racks of each train of 
mold halves, shafts of such detector pinions being 
provided with measuring means detecting the posi- 
tion of the teeth of the racks. 

14. The apparatus as claimed in any one of claims 1 
through 13, characterized in that the upper part of 
the frame structure is adapted to be raised and low- 
ered in accordance with the expansion and contrac- 
tion of the mold halves. 

15. The apparatus as daimed in any one of daims 1 
through 14, characterized in that following the 
transverse conveying pinions the return paths are 
provided with parking stations for mold halves, 
which are able to be introduced into the return 
paths by their own drives. 

16. The apparatus as daimed in any one of daims 1 
through 15, characterized in that the frame struc- 
ture consists of two parts which are divided in a ver- 
tical longitudinal median plane and are able to be 
drawn apart and locked together in a pushud 
together setting thereof. 

17. The apparatus as daimed in any one of daims 1 
through 16. characterized in that the frame struc- 



ture is adapted to slide along guides in its longitudi- 
nal direction. 

Revendications 

5 

1. Dispositrf de fabrication de tubes ondules en 
matiere thermonlastique. 

avec un trajet de moulage, raccorde a une 
tete dlnjection d'une extrudeuse et constitue dun 

io guidage, dispose dans un bati et sur lequel dos 
demi-moules, tomes par paires pour donner des 
moules a forme annulaire. sort deplaces vers 
I'avant en se suivant de pres. dons un element 
d'introduction, ies demi-moules etant pourvus de 

is crerruuileres su* leur face infeneure. 

avec au moins un pignon d'entratnement 
dispose dans la zone initiale du chemin de moulage 
et s'engrenant avec Ies cremailleres des demi-mou- 
les rassembles. et 

20 avec une evacuation faisant suite au chemin 

de moulage. dans laqueile Ies demi-moules sort 
transfer es, sepurement Tun de Tautre. sur des che- 
minsde retour jepares les uns des autres, sur les- 
queis ils sort nimenes a I'element dlntr eduction a 

25 I'aide de movers de transport, 
caracterise en <» que, 

les moyjns de transport des chemins de 
retoui sort constitues de pignons entraines, 
s'engrenant suixessivement avec les cremailleres 

30 des demi-moul»5S, et en ce que le transport trans- 
versa! des demi-moules. ertre i'ertree et la sortie, 
s'effectue au moyen de pignons entratnes et ayarrt 
une mobilite transversale. 

35 2. Oispcsitif selon la revendication 1, caracterise en 
ce que les pignons susceptibles d'etre entrain es et 
s'engrenant respectivement dans les dentures des 
cremailleres d<*s demi-moules, dans les zones 
d'intrcduction et d'evacuation du chemin de mou- 

40 iage, appuient, par leurs faces frontaies ou par des 
disquBS de bordure relies aux faces frontaies. par 
concordance dss formes, sur des flancs enchas- 
sant les cremailleres, et en ce que les pignons sort 
pourvus de ces entraTnements a transport transver- 

45 sal. 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en 
ce que les disques de bordure ort un diametre 
superieur a celui des pignons. 

so 

4. Oispcsitif selon Tune des revendications 1 a 3. 
caracterise en ce qu'un pignon d'ertraTnement est 
prevu pour chique succession de demi-moules 
dans !e chemin de moulage. 

55 

. 5. Oispcsitif selon Tune des revendications 1 a 4. 
caracterise en ce que chaque pignon a transport 
transversal est monte en rotation dans un chariot 
deplacable dans les guidages et pourvu dun 
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entrainement deplacant celui-ci. 

6. Oispositif selon la revendication 5, caracterise en 
ce que chaque pignon monte en rotation dans un 
chariot est deplacabie sur un arbre a cales multi- s 
pies pourvu d'un entrainement 

7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caracterise 
en ce que chaque chariot est deplacabie au moyen 
d'une broche. montee de facon fixe sur le bati et w 
pourvu d'un entrainement 

8. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 7, 
caracterise en ce que les demi-moules sont pour- 
vus. sur leurs faces superieures et inferieures, de is 
cremailleres et dans la zone initiate du chemin de 
moulage etant prevus des pignons d'entrainement 
s'engrenant, tant avec les cremailleres inferieures 
qu'egalement avec les cremailleres superieures. 

20 

9. Dispositif selon Tune des revendications 1 [a 8, 
caracterise en ce que les demi-moules sont pour- 
vus de surfaces de guidage obliques qui cooperent 
dans la zone de sortie du chemin de moulage avec 
des surfaces de guidage obliques correspondantes 2s 
du bati. 

10. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 9 
caracterise en ce que les demi-moules prennent 
appui dans ie chemin de guidage sur des profiles jo 
de guidage lateraux, par llntermediaire de galets. 

11. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 10, 
caracterise en ce que les derrri-moules sont pour- 
vus sur leurs faces superieures et inferieures de 35 
gaJets ou bien de billes montees de facon a pouvoir 
tourner librement et cooperant avec des guidages 

ou des surfaces de guidage. superieures et infe- 
rieures. du bati. 

40 

12. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 11 
caracterise en ce que les pignons de chacun des 
deux chemins de retour sont relies ensemble en 
entrainement et sont entraines de facon synchrone 
par un entrainement commun. 45 

13. Dispositif selon i'une des revendications 1 a 12. 
caracterise en ce que. dans la zone d'extremite du 
chemin de moulage. sont disposes des pignons de 
mesure d'engrenant avec les cremailleres de cha- so 
que succession de demi-moules. dont les arbres 
sont pourvus de dispositifs de mesure apprehen- 
dant la position des dents des cremailleres. 

14. Dispositif selon lune des revendications 1 a 13. ss 
caracterise en ce que la parte superieure du bati 
peut etre levee ou abaissee de maniere correspon- 
dante aux dilatations et aux retractions des demi- 
moules. 



15. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 14, 
caracterise en ce que les chemins de retour sont 
pourvus. a la suite des pignons a transfert transver- 
sal, de postes de stationnement destines aux demi- 
moules et pouvant etre introduits au moyen 
cf entrain ements propres. dans les chemins de 
retour. 

16. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 15. 
caracterise en ce que le bati est constitue de deux 
parties, divisees dans le plan longitudinal vertical et 
pouvant etre ecartees I'une de I'autre et verrouilla- 
bles dans leur position regroupee. 

17. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 14, 
caracterise en ce que le bati est deplacabie dans sa 
drection longitudinale. sur des galets. 
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